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Utdrag 


The disclosure pertains to a web-type tissue product with at least one unembossed substantially freely 
mobile middle layer, the layers of the tissue product being preferably joined to one another by join 
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@ Mehriaglges bahnformSges Tissueprodukt mtt ungepragter Mlttellage, seine Herstaliung und Bnrichtung zu 
seiner Erzeugung 

(§) Mehrlsgfges bahntdrmiges Tissueprodukt das wenigstens 
sine ungspr^Qts Mlttellage aufwelst, dessen Lagen vorzugs- 
welsa miteinahdar durch eine den Lagen gemeinsame 
Varblndungsprigung tusammengehaftet aind. Die ainzelnen 
Lagan alnd glatt odar mit alnam im waaantllchan Qber die 
ganze FISche veHaufendan Pragemuater varsehen. Die Var- 
bindungsprfigung iat in Form von beiderseita unnoittelbar An 
die RSnder 2, 3 der mehriaglgen Bahn 1 anachfie&enden, 
einen Tall dar Bahnbreite 8 einnahmendan Prfigastraifen 4, 5 

ausgafOhrt. Vorzugswelse sind mehrere zuvor gepragta — r ~ i 
Au&enlagen 18, 20 mit elnem dem L^gen-Pragemuster \ y I ( • / I I 

giaichan odar visuell ihnllehan Varbindungspragemustsr 
zusamnnengehaftBt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein wenigstens dreila- 
giges bahnfSrmiges Tissueprodukt, das zwischen seinen 
AuBenlagen wenigstens eine ungepragte Mittellage auf- 5 
weist, seine Herstellung sowie eine Einrichtung zur Er- 
zeugung eines derartigen Ussueprodukts. Unter Tissu- 
eprodukt im Sinne der vorliegenden ErHndung versteht 
man Taschenttlcher, KosmetiktHcher, Abschminktil- 
cher, Servietten, Toilettenpapier, Handtticher und KO- 10 
chentQcher, insbesondere ein entsprechendes wenig- 
stens dreilagiges Toilettenpapier. 

Die DE-OS 19 53 878 betrifft ein Papierlaminat mit 
hohem Absorptionsvermogen und hoher ReiBfestigkeit 
im feuchten Zustand, das dadurch gekennzeichnet 1st, 15 
daB das Laminat aus einer Schicht zusammengepreBter, 
mehriagiger Zellulosewatte besteht, welche auf wenig- 
stens einer Seite mit Hilfe eines Bindemitteis mit einer 
Schicht wasserfesten Seidenkreppapiers beschichtet la- 
miniert ist sowie ein Verfahren zur Herstellung dieser 20 
Papierlaminate, wobei wenigstens eine Schicht ge- 
krepptes, wasserfestes Seidenpapier, das die AuBen- 
schidit des Papierlaminats bilden soil und eine Schicht 
mehrlagige Zellulosewatte durch Waizen zwischen ei- 
nem Walzenpaar zusamraengepreBt werden, nachdem 25 
vor dem Einlaufen zwischen die Waizen eine Dispersion 
eines Bindemitteis auf wenigstens eine Schicht der Ma- 
terialien aufgebracht worden ist, und zwar auf einer 
Seite, die beim Waizen gegen das andere Material zu 
liegen kommt 30 

Die deutsche O^enlegun^schrift 2455895 betrifft ein 
Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, saug- 
fihigen Papierwischtuchs. wobei man auf mindestens 
eine Seite einer relativ undehnbaren Mittelschicht aus 
Seidenpapier ein kontinuierliches Muster eines gegen 35 
Wasser widerstandsfahigen, verstarkenden Kunsthar- 
zes aufbringt wobei dieses Muster zwischen 15 und 
50% der gesamten Oberfiache bedeckt imd in bestimm- 
ten Abstanden auf beiden Seiten der Mittelschicht eine 
auBere Schicht eines stark dehnfahigen, gekreppten Sei- 40 
denpapiers an den an den genaimten AuBenschichten 
geformten Prigepunkten verklebt wird. 

Die DE-OS 39 42 536 sowie die EP-A-0436170 betref- 
fen ein geprSgtes, mehrlagiges Haushalts- oder Tissue- 
papier, wobei wenigstens ein Teil seiner Lagen unter 45 
Bildung einer rauhen und einer glatten Seite ein- oder 
mehriagig unabhangig voneinander gepragt sind und 
die unabhangig voneinander gepragten Lagen durch 
Randelung derartig in bundiger Anlage miteinander 
verbunden sind, daB die AuBenseiten der auBeren Lagen 50 
glatt sind. 

Die EP-A-0264676 betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Absorptionspapierbahnen, welches zwei Au- 
Benlagen aufweist und wenigstens eine Innenlage, wo- 
bei wenigstens eine dieser Papierbahnen einer mechani- 55 
schen Behandlung, beispielsweise Pragung, Wellung 
Oder Faltung, ausgesetzt werden, diese Bahnen mitein- 
ander in einer Pragestation unter Anwendung von 
Klebstoff und/oder unter Verwendung mechanischer 
Mittel miteinander verbunden imd das so erhaltene eo 
Mehrschichtprodukt dann einer Aufwickelstation zuge- 
fiihrt wird. 

GemaB dem einzigen Ausfflhrungsbeispiel fiir ein 
derartiges mehrschichtiges Tissueerzeugnis wird aller- 
dings auch die Mittellage an der Pragestation zugefahrt, 65 
bei der eine Pragewalze einer Gegenwalze zugeordnet 
ist 

Nachteiiig bei den meisten der vorgenannten Tissu- 
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eprodukten, die eine durchgehende Pragung auf alien 
Lagen aufweisen, ist, daB die Pragenoppen auf dem Tis- 
sueerzeugnis auf der Gegenseite fQhlbar sind, was vom 
Endverbraucher als nicht vorteilhaft angesehen wird 
Weiterhin werden derartige Noppen vom Endverbrau- 
cher auch als wenig welch angesehen. 

Bei Tissueprodukten steht in der Regei die Forderung 
nach Weichheit und Flauschigkeit im Vordergrund. wo- 
bei auBerdem auch eine gewisse ReiBfestigkeit vorlie- 
gen soil. 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein mehrla- 
giges bahnformiges Tissueprodukt eingangs envahnter 
Art bereitzusteilen, bei dem Nachtcile, wie sie bei Tissu- 
eproduktbahnen bekannter Art auftreten konnen und 
wie sie vorstehend erwahnt sind, behoben sind 

Diese Aufgabe wird durch ein mehrlagiges bahnfor- 
miges Tissueprodukt geldst, daB dieses neben wenig- 
stens zwei gepragten AuBenlagen weiterhin wenigstens 
eine ungepragte Mittellage aufweist 

Die vorliegende Erfindung betrifft daher ein mehrla- 
giges bahnformiges Tissueprodukt mit wenigstens drei 
Lagen mit zwei gepragten AuBenlagen, welches da- 
durch gekennzeichnet ist, daB es weiterhin wenigstens 
eine ungepragte Mittellage aufweist 

Gegenuber dem Stand der Technik weist dieses 
mehrlagige, bahnfdrmige Tissuepapier folgende Vortei- 
le auf: 

— einen verbesserten Produktnutzen durch eine 
Beseitigung der Zweiseitigkeit, d h. die Noppen auf 
der Gegenseite sind nicht mehr f Qhlbar sowie durch 
eine Handfeel-Steigerung, dh. Steigerung der 
Oberfl&chenweichheit; 

— eine DickenerhShung; 

— eine Festigkeitssteigerung durch Nicht-PrSgen 
der Mittellage (n); 

— hierdurch ist ein Sandwichaufbau mdglich, d h. 
die ZusammenfQhrung verschiedener Tissuequali- 
ttten, beispielsweise weiche AuBenlagen und einer 
festen Mittelage; 

— weiterhin sind verschiedene Pragedesigns auf 
beiden AuBenseiten moglich sowie gegebenenf alls 

— es sind auch verschiedene Verleimungsformen 
moglich. 

Nach einer bevorzugten AtisfQhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung ist das mehrlagige, bahnfdrmige Tis- 
sueprodukt in der Weise vorgegeben, daB die AuBenla- 
gen eine gleiche oder unterschiedliche Pragung auf we- 
nigstens einem Teil ihrer OberflSche aufweisen. 

Weiterhin kann das Pragedesign der beiden einge- 
setzten Pragewaizenpaare gleich oder verschleden sein. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfflhrungsform 
der vorliegenden Erfmdung geschieht die Pragung we- 
nigstens einer der AuBenlagen in der Art, daB di se 
durch wenigstens eine Pragestation erfolgt, bei der ein 
Pragespalt dadurch gebildet wird, daB eine Walze mit 
einer Stahloberflache einer Gegenwalze mit einer Gum- 
mioberflache, einer ICunststoffoberflache, einer Papi r- 
oberflache oder einer Stahloberflache zugeordnet ist 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform 
liegt das mehrlagige, bahnfdrmige Tissueprodukt in der 
Art vor, daB die Pragtmg wenigstens einer der AuBenla- 
gen unabhangig voneinander durch zwei hintereinander 
Oder iibereinander angeordn te Pragestationen erfolgt, 
bei denen ein Pragespalt dadurch gebUdet wird, daB 
eine Walze mit einer Stahloberflach einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberflache, einer FCunstst ffoberfla- 
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che, einer Papieroberflache oder einer Stahloberfliche 
zugeordnetist 

Bcsonders bevorzugt ist es bei dem erfindungsgema- 
Ben mehrlagigen, bahnfSrmigen Tissueprodukt die An- 
ordnung der Lagen des Tissueprodukts so vorzuneh- 
men, daB die AuBenseiten der AuBenlage weich und die 
Irmenseiten der AuBenlagen rauh sind. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform 
wird bei dem erfindungsgemSLBen mehrlagigen, bahn- 
fdrmigen Tissueprodukt eine Verbindung der Lagen 
durch eine teilweisc Verleimung, eine Randprigung, ei- 
ne Prftgung aber die ganze Tissueflache verteiit (Spot 
Embossing) oder einie RSndelung erreicht. Ein weiterer 
Vorteil der im Rahmen des erfindungsgemaB eingesetz- 
ten Tissueprodukts eingesetzten Mittellage (n) ist die 
Erzeugung von Luftpolstem zwischen den geprigten 
Lagen und der ungeprSgten Mittellage sowie zwischen 
der ungeprSgtcn Mittellage (n) und den andercn AuBen- 
lagen, wodurch es zu einer Volumenvermehrung und 
somit wiederum zu einer Weichheitsverbesserung 
kommt Die ungeprSgte Mittellage hilft insofem, das 
Volumen zu steigem und schafft dadurch ein Potential 
ftlr eine nachgesdiaitete Glattung bzw. ICalibrienmg, 
die zu einer weiteren Weidiheitssteigerung filhren 
kann. 

Nach einer bevorzugten Ausffihrungsfonn der vorlie- 
genden Erfindung ist das erfindungsgemaB ausgebildete 
mehrla^ge, bahnformige Tissueprodukt dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Verbindungsprigimg in Form von 
beiderseits unmittelbar an die Rander der mehrlagigen 
Bahn anschlieBenden, einen Teil der Bahnbreite einneh- 
menden, PrSgestreifen ausgefahrt ist Durch diese Aus- 
bxldung kann der vorstehend angefilhrten Zielsetzung 
gut entsprochen werden. Es treten maBige Abweichun- 
gen der Lagen jener Schnitte. mit denen die meist meh- 
rere Meter breiten Papierbahnen in vergleichsweise da- 
zu schmale Bahnen, deren Abmessungen dem jeweiii- 
gen Verwendungszweck des betreffenden Tissuepro- 
dukts angepaBt sind, unterteilt werden. gegenQber dem 
Verlauf der die Lagen vereinenden Vcrbindungspra- 
gung optisch nicht mehr nachteilig in Erscheinung. Die 
Verbindungspragungen reichen beiderseits bis an den 
Rand der verbrauchsgerecht geschnittenen Papierbah- 
nen und dies ist fiir den Zusammenhalt der Lagen gOn- 
stig. 

Der vorgenannte Zusammenhalt der Lagen Uber erne 
BreitrSndelung zeigt folgende Vorteile gegenQber dem 
Stand der Tecimik: 

Es kommt zu keiner sichtbaren Radelnaht, es erfolgt 
keine Wulstbildung noch ist eine sonstige Naht sichtbar, 

— Die Brcitrandelung ist gegenQber einer norma- 
len RSndelung technisch weniger aufwendig, die 
FlSchenpressung ist geringer, es wird kein Wulst 
gebildet, 

— Durch genaue Einstellung des Pragedesign kann 
die Breitrandeinaht in der I. Pragung angeordnet 
sein, so daB die Verbindungspragimg nicht sichtbar 
wird. 

Setzt man die Breitrandelung zusammen mit der 
nachstehend beschriebenen Feinrandelimg durch Ein- 
buchungen auf der Randelnoppe ein, so ergeben sich als 
weitere Vorteile 

— Hier kommt es noch weniger zu einer Wulstbil- 
dung, . . 

— noch geringere Probleme der Posiuomerung der 



Randelnaht auf der Tissuebahn, 

— noch geringere Probleme beim Sageschmtt zu 
Einzelrdllchen, 

— marginale Verschiebungen der Schnittposition 
5 subjekdv nicht bemerkbar, 

— Steigerung der Produktionsrate durch weniger 
AusschuQ.. 

Diese vorgenannten Vorteile lassen sich in Bezug auf 

\Q die Weichheit durch den Einsatz eines Glattwerks noch 
weiter erh6hen, 

Vorteilhaft sieht man bei einem erfindungsgemaB 
ausgebildeten Tissueprodukt, welches aus mehreren ge- 
pragten Lagen zusammengefiigt ist, vor, daB mehrere 

j5 zuvor gepragte Lagen mit einem dem Lagen-Pragemu- 
ster gleichen oder visueil ahnlichen VerbindungsprSge- 
muster zusammengeheftet sind. Es wird so ein gutes 
Aussehen erzielt Dadurch, daB die Verbindungspra- 
gung mit einem gleichen oder visueil ahnlichen Prage- 

20 muster ausgefiihrt wird, wie die zuvor an den einzelnen 
Lagen gebildete Pragung, kann die Verbindungspra- 
gung auch verhaitnismaBig breit ausgefdhrt werden, oh- 
ne daB diese optisch nachteilig in Erscheinung tritt Man 
kann dabei vorteilhaft vorsehen, daB die Breite der bei- 

25 den unmittelbar an die Rander der mehrlagigen Bahn 
anschlieBenden Pragestreifen der Verbindungspragung 
zusammengenommen 20 bis 60 nun betragt Dies ergibt 
auch bei Laufungenamgkeiten der mit der Verbindungs- 
prtgung zusammengefQgten mehrlagigen Papierbahn 

30 einen guten Zusanmienhalt 

Erne in den vorgenannten Eigenschaften und auch 
hinsichtlich eines gleichmaBigen Ablaufes des Vorgan- 
ges bei der Biidung der Verbindungspragung besonders 
vorteilhafte Ausf{ihrungsform eines erfindungsgemaB 

35 ausgebildeten bahnfdnnigen Tissueprodukts, welches 
aus mehreren, zuvor gepragten Lagen zusammengef Ugt 
bt, ist dadurch gekennzeichnet, daB das Prdgemuster 
der Yerbindmgspragung, welche die Lagen zusammen- 
heftet und das bzw. die Pragemuster der einzelnen La- 

40 gen des Papiers durch Noppen gebildet sind, welche in 
einem annahemd rechtecldgen oder parallelogramm- 
fdrmigen, insbesondere quadratischen oder rhombi- 
schen Raster angeordnet sind, dessen Zeilen und Spal- 
ten annahernd gleich schrag zu den Randem der Bahn 

45 ausgerichtet sind. Es ist dabei weiter sowohl hinsichtlich 
des optischen Erscheinungsbildes wie auch hinsichtlich 
des erzielten Zusammenhaltes der einzelnen Lagen der 
Papierbahn und weiter auch hinsichtlich eines gleichf 6r- 
migen Ablaufes des Pragcvorganges gilnstig, wenn man 

50 bei letzterer AusfQhrungsform vorsieht, daB die Noppen 
an der Papierbahn eine Kanteniange oder einen Durch- 
messer von weniger als 1,5 mm haben. Erfindungsge- 
maB wird die PragenoppengroBe ahniich der Pragenop- 
pengrdBe der vorhergehenden Pragung gewahlt. wobei 

55 nblicherweise eine Pragenoppenkanteniange von 
0,4 mm bis zu 20 mm, vorzugsweise 0,7 mm bis 1,6 nun 
eingestellt wird. Die Noppen selbst kdnnen unregelma- 
Big in Form eines Musters ausgestaltet sein wie auch 
eine regelmaBige Form zeigen, also n-eckig, rautenf6r- 

60 mig, rhombusformig, viereckig usw. 

Nach e'mer bevorzugten Ausfiifarungsform der vorlie- 
gendcn Erfindung weist das erfindungsgemafie mehrla- 
gige, bahnfbrmige Tissueprodukt in den AuBenlagen die 
gleich e oder eine unterschiedliche Tissuequalitat auf- 

65 weisen wie die lnnenlage{n). Unter Tissuequalitat eine 
Tissuepapierlage im Sinne der vorliegenden, Erfindung 
versteht man eine solche Quaiitat, die ausgewahlt ist aus 
der Gruppe von Tissuequaiitaten erhalten nach dem 
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TAD-Verfahren, nach dem Schichtungsverfahren, den 
Einsatz von Zellstoff in Form von Trockenstoff oder 
Pumpstoff, Sulfit- Oder Sulfatzellstoff, Altpapier oder 
nach einer Kombination der vorgenannten Verfahren. 
Derartige Qualitaten in den erfindungsgemaUen mehr- 
lagigen bahnformiges Tissueprodukten sind Tissuepa- 
pierlagen, die ausgewthlt ist aus Qualitaten mit unter- 
schiedlichen Fiachengewichten im Bereich von 12 bis 
40 g/m^, bevorzugt 14 bis 23 g/m^ insbesondere mit sol- 
chen im Bereich von 1 5 bis 2 1 g/m^. 

Nacli einer anderen bevorzugten AusfQhningsform 
der vorliegenden Erfmdung soli im erfindimgsgemlfien 
mehrlagigen bahnfSrmigen Tissueprodukt die Tissue- 
qualitat wenigstens einer der Innenlagen eine groBere, 
gleiche oder kleinere Festigkeit aufweisen als die ent- 
sprechende Tissuequalitat der AuBcnlagen. Typischc 
Fesdgkeiten fur derardge Innenlagen liegen bei etwa 2 
bis 30 N/50 mm, fur die AuBenlagen dagegen nur bei 
etwa 2 bis 20 N/50 mm fur die Lings- und Querfesdg- 
keit 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfOhnmgsform 
der vorliegenden Erfindung soU im erfindungsgemSfien 
mehrlagigen bahnf6rmigen Tissueprodukt wenigstens 
eine der Lagen, vorzugsweise eine der Innenlagen we- 
nigstens 50 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 
80 Gew.-%, insbesondere bis zu 100 Gew.-% Recycling- 
Papier oder Altpapier enthalten. Typische Flachenge- 
wichtsbereiche fur diese Papierqualitaten sind 12 bis 40 
g/m^, bevorzugt 14 bis 23 g/m^, insbesondere 15 bis 
21 g/m2 

Ganz besonders bevorzugt ist es allerdings, im Zusam- 
menhang mit dem erfmdungsgem^Ben mehrlagigen 
bahnfdrmlgen Tissueprodukt einen zus§.tzlichen Zusam- 
menhalt fiber eine Verbindungspragung durch wenig- 
stens eine auf den Oberflichen des/der Randelradnop- 
pen vorhandene Ausbuchun^ die vorzugsweise rund 
oder eckig ausgestaltet ist, zu schaffen. In diesem Zu- 
sanunenhang ist es bevorzugt bei dem erfindungsgema- 
Ben mehrlagigen bahnfdrmigen Tissueprodukt in der 
Weise vbrzugehen, daB em zusatzlicher Zusammenhalt 
der Lagen fiber eine auf wenigstens einen Teii der Bahn 
aufgebrachte Verleimung, vorzugsweise im Bereich der 
Breitrandelung, erfolgL 

Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, bahn- 
fdrmigen Tissueprodukts, welches dadurch gekenn- 
zeichnet ist. daB zwischen zwei geprigten AuBenlagen 
wenigstens eine ungepragte Mittellage angeordnet ist 
Hierbei ist es bevorzugt daB die AuBenlagen mit einer 
gleichen oder unterschiedlichen Prftgung auf wenigstens 
einem Teil der Oberflache versehen sind^Spot Embos- 
sing). Bevorzugt ist weiterhin, daB die Pragung wenig- 
stens einer der AuBenlagen durch eine Pragestation er- 
folgt bei der der Pragespalt dadurch gebildet wird, daB 
die Walze mit einer StahloberflSche einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberfiache, einer Kunststoffoberfla- 
che, einer Papieroberflache oder einer Stahloberfiache 
zugeordnet ist 

Weiterhin ist bei dem erfindungsgemafien Verfahren 
bevorzugt daB die Anordnung der Lagen des Tissuepro- 
dukts so erfolgt daB die AuBenseiten der AuBenlagen 
weich und die Innenseiten der AuBenlagen rauh sind. 

Weiterhin ist es bevorzugt im Rahmen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens eine Verbindung der Lagen 
durch teilweises Verleimen, eine Randpragung, ein 
Spot-Embossing oder eine Randelung vorzunehmen. 

Vorzugsweise ist dieses Verfahren dadurch gekcnn- 
zeichn t daB mehrere, z. B. drei oder mehr mit einem 



Noppenpragemuster versehene Papierbahnen, deren 
Breite ein Mehrfaches der Breite der herzustellenden 
Papierbahn betrigt gemeinsam durch einen axial unter- 
teilten Pragespalt geleitet werden, der zwischen minde- 
5 stens drei, axial fluchtend im Abstand voneinander an- 
geordneten stahlernen Noppen-Pragewalzen und einer 
Oder mehreren diesen Noppen-Pragewalzen zugeord- 
neten stahlernen Gcgenwalze(n) gebildet ist, und daB 
die so gebildete mehrlagige Papierbahn nach dem im 

10 Pragespalt erfolgten Zusammenheften der Lagen durch 
Schnitte in mehrere schmllere Papierbahnen geteilt 
wird, welche Schnitte je annahemd in der Mitte der bei 
diesem Zusammenheften gebildeten strelfenfOrmigen 
Pragemuster geffihrt werden, wobei das Teilen der brei- 

15 teren Papierbahn in mehrere schmalere Papierbahnen, 
welche die ffir die Verwendung des Tissueprodukts ge- 
wunschte Breite habeii, nach einem auf das Zusammen- 
heften erfolgten AufroUen der durch den Pragespalt ge- 
laufenen Papierbahn vorgenommen wird. Die dabei 

20 vorgesehene Art der Pragung, die zum Zusammenhef- 
ten der Lagen vorgesehen ist, wirkt der Erkennbarkeit 
von seitlichen Abweichungen entgegen und laBt auf ein- 
fache Weise einen guten Zusammenhalt der Papierla- 
generzielen. 

25 Weiterhin Uegt der vorOegenden Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Einrichtung zur Herstellung von 
Tissueprodukten der vorgenarmten Art bereitzustellen, 
die wenigstens zwei von Mutterrollen 21, 22, 23 herrfili- 
rende Papierbahnen 18, 19, 20, eine Pragestadon 24 ffir 

30 die Papierbahnen 18, 20, eine weitere Pragestadon 25, 
die einen Pragespalt bildet bei dem mehrere schmale 
Pragewalzen 26 einer Gegenwalze 27 zugeordnet sind, 
gegebenenfalls ein Giattwerk, gegebenenfalls eine eine 
Druckstadon so wie eine Auf rollstation 28 enthalt 

35 Bevorzugt enthalt eine derartige Einrichtung eine er- 
ste Pi^gestadon 24 aus wenigstens dnem Wabzenpaar, 
bei der eine Walze mit Stahloberfltche einer Walze mit 
Gummioberfiache, einer Kunststoffoberfl&che» einer 
PapteroberOache oder einer Stahioberfiache zugeord- 

40 net ist 

Das Glattwerk selbst ist so ausgestaltet, das die Pa- 
pierbahn einmal durch den Spalt (mehrere Spalte hin- 
tereinander) eines Waizenpaars geffihrt wird, bei dem 
zuerst eine Walze mit einer Stahioberfiache einer Ge- 

45 genwalze mit einer Kunststoffoberflache und dann spie- 
gelbildlich eine Walze mit einer Kunststoffoberflach 
einer Gegenwalze mit einer Stahioberfiache zugeordnet 
ist Weiterhin kann die Giatttmg aucfa so erfolgen, daJ3 
eine Walze mit einer Stahioberfiache eine Gegenwalze 

50 mit einer Stahloberfl&che zugeordnet ist 

Das Druckwerk dient bdspielsweise zum Aufbringen 
eines Musters, eines Schriftzuges» Logos usw. 

Weiter bevorzugt ist es, daB die ersten Pragestatio- 
nen ausschlieBlich zur Pragung der AuBenlagen dienen, 

55 d. h. die Mitteilage(n) ungepragt bleib(t/en). 

Im Sinne der vorliegenden Erfindung bevorzugt ist 
eine Einrichtung bei der die weitere Pragestation 25 
eine Randelstation ist, bei der eine Randelradwaize oder 
eine Vielzahl von Mndcrradcrn wenigstens einer Ge- 

60 genwalze mit einer Stahioberfiache, einer Gummiober- 
flache, einer Kunststoffoberflache oder Papieroberfla- 
che zugeordnet ist In diesem Teil der Einrichtung weist 
die Randelradwaize Randelrader auf, die eine Breitran- 
delung, d. \l eine Randelung fiber 10 mm bis 80 mm, vor* 

65 zugs\^'eise 20 mm bis 50 mm erzeugen. 

Besonders bevorzugt ist es in diesem Zusammenhang, 
daB dieser Teil der Einrichtung so ausgestaltet ist, daB 
die Noppen der Randelrader auf wenigstens einem T il 
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ihrer Oberflache Vertiefungen aufweisen. Diese Vertie- 
fungen sind insbesondere so ausgestaltet, daB sie eine 
Vielzahl von Mehrecken oder Kreisen, yorzugsweise 
Rechtecken oder Parailelogrammen auf weisen. 

Derartige Vertiefungen sind so gehalten, daB sie ins- 
besondere in Form von feinen Kerben in der R&ndel- 
noppenoberfliche vorliegea Gegentiber den vorste- 
hend beschriebenen RSndelnoppen mit glatter Oberfla- 
che haben die Randelnoppen mit Vertiefung fOr den 
Fachmann fiberraschenderweise den Vorteil» eine signi- 
fikant grdSere Lagenverhaftung zu erzeugen. wobei in 
den Rillen die zu verbindenden Papierbahnen durch die 
vielen Kanten und Kerben bei der Verpressung der ver- 
schiedenen Papierlagen ein wesentiich hdherer Faser- 
verbund erzielt werden kann. 

Typisclie Geometrien fiir auf den Randelnoppen vor- 
handene Vertiefungen sind sowohl nur schmaie Vertie- 
fungen, aber auch eine Kombination von schmalen mit 
breiteren Vertiefungen, wobei aber auch die Vertiefun- 
gen verkleinerte glatte Oberflache der PrSgenoppen 
mttglichst gering gehalten werden solite. Eine gute zu- 
satzliche Lagenverhaftung kann durch eine Ausfahrung 
mit schmalen Vertiefungen, vorzugsweise kreuzweise 
angeoirdneten Vertiefungen erreicht werden. Diese Ver- 
tiefungen soUten weniger als 50%, vorzugsweise weni- 
ger als 30% der nicht vertieften Oberflfiche ausmachen. 

Die Erfindung wind nun unter Bezugnahme auf Figu- 
ren, welche in der Zeichnung schematisch dargestellt 
; sind, weitcr eriautert. 

Eszeigen 

' Fig. 1 zeigt ein Beispiel eines Abschmttes einer Bahn 
eines erIindungsgemiB ausgebildeten mehrlagigen Tis- 
sueprodukts, 

Fig. 2 einen Teil einer Rolle eines mehrlagigen Tissu- 
eprodukts, welche dazu vorgesehen ist, durch Trenn- 
schnittc in aufgcroUte Bahnen eines erfindungsgemaB 
ausgebildeten Tissueprpdukts unterteilt zu werden* 
' Fig» 3 ein Beispiel emer Eiruichtung. welche ffir die 
Herstellung eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen ist 
. Fig. 4 eine Aufsicfat auf einen Randelnoppen mit hier- 
auf befindlichen Vertiefungen, 

Fig. 5 ein Beispiel einer altemativen Einrichtung, wel- 
che f0r die HersteDung des erfindungsgemaB ausgebil- 
deten, bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen ist und 
. Hg. 6 ein Bdspiei einer weiteren Einrichtung, welche 
fiir die Herstellung eines erfmdungsgemaB ausgebilde- 
ten, bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen ist 

Die Papierbahn 1, von der in Fig. 1 ein Abschnitt 
dargestellt ist. besteht aus mehreren, z.B. drei oder 
mehr, bevorzugt drei bis vier, Lagen. welche miteinan- 
der vorzugsweise diurh eine diesen Lagen gemeinsame 
Verbindungspragung zusammengeheftet sind Diese 
Verbindungspragung ist in Form von beiderseits unmit- 
telbar an die Rinder 2, 3 der mehrlagigen Bahn anschiie- 
Benden Pragestreifen 4, 5 ausgefiihn, welche einen Teil 
der Bahnbreite € einnehmcn. Bei Bahnbreiten von etwa 
90 bis 120 mm kann die Breite der Pragestreifen 4, 5 
miteinander z. B. mit etwa 20 bis 60 nun gewahlt wer- 
den. Bei grdBeren Bahnbreiten, von z. B. 120 bis 300 mm 
(z. a Kilchenrollen) und mehr, kdnnen die Pragestreifen 
4. 5 auch breiter ausgefflhrt werden. 

Im dargestellten Fall ist das in den Pragestreifen 4, 5 
der die Lagen der Papierbahn 1 zusammenheftenden 
Verbindungspragung vorliegende Pragemuster durch 
Noppen 7 gebDdet, welche in einem annShemd rechtek- 
kigen oder parallelogrammfbrraigen Raster angeordnet 
sind, dessen Zdlen und Spalten annahemd gieich schrag 
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zu den Randem 2, 3 der Papierbahn 1 ausgerichtet sind. 
Es ist in Fig. 1 der Verlauf der Zeilen durch strichpunk- 
tierte Unien 9 und der Verlauf der Spalten durch strich- 
lierte Linien 8 angedeutet; die mit 10 bezeichneten Win- 
5 kel, welche die Linien 8 mit den Randem 2, 3 einschlie- 
Ben, und die mit 11 bezeichneten Winkeln, welche die 
Linien 9 mit den Randem 2, 3 einschlieBen, sind anna- 
hemd gieich. Annahemde Gleichheit dieser Winkel ist 
fOr einen geraden Lauf der Papierbahn beim Pragen 

10 gOnstig. Ein leicht schraubenlinienf6nniger Verlauf der 
in UnSangsrichtung aufeinanderfolgenden PrSgenop- 
pen ist gleichfalls vorteilhafL 

Die einzeben Lagen des bahnfdrmigen Tissuepro- 
dukts, welche insbesondere durch die Verbindungspra- 

15 gung in Form der beiden Pragestreifen 4 und 5 zusani- 
mengeheftet sind, sind die AuBenbahnen je fiir sich mit 
einem im wesentlichen uber die ganze Flache verlauf en- 
den Pragemuster versehen, wohingegen wenigstens ei- 
ne der Innenlagen ungepragt ist Im Interesse einer gu- 

20 ten Griffigkeit und Volumigkeit und einer uber die ge- 
samte Bahnbreite annahemd gleichen Gesamtdicke des 
bahnfdrmigen Tissueprodukts sieht man vorteUhaft eine 
uber die ganze FlSche verlauferide Pragimg der einzel- 
nen AuBen lagen der Papierbahn 1 von Dies ist auch bei 

25 dem in Fig. 1 dargestellten Beispiel realisiert Es sind 
dabei bei diesem Beispiel die Lagen-Pragemuster weit- 
gehend gieich dem Pragemuster der Verbindungspra- 
gung ausgefuhrt, was neben dem technischcn Vorteil, 
daB die mehrlagige Papierbahn Qberall annahernd die 

30 gleichen Eigenschaften aufweist, auch den Vorteil hat, 
daB dlie Pragestreifen 4, 5 sich visuell kaum vom Prage- 
muster der zwischen diesen Pragestreifen liegenden Zo- 
ne 14 abheben. 
Wahit man z. B. die gegenseitigen Abstande 12, wel- 

35 che zwischen den Linien 8 vorliegen, und die gegenseiti- 
gen Abstande 13, die rwischen den Linien 9 voriiegen, 
verschieden groB, ist dies ffir einen gleichmafligen Em* 
griff der Zahne der Pragewalzen in die miteinander zu 
veremenden Papierlagen und damit fOr einen ruhigen 

40 Ablauf des Verbindungspragevorganges von Vorteil 
Bei nur geringen Unterschieden zwischen den Abstan- 
den 12 und 13, wobei sich ein annahemd quadratischer 
oder rhombischer Raster ergibt, in welchem die das Pra- 
gemuster der Verbindungspragung biidenden Noppen 
45 angeordnet sind, ergibt dies eine weitgehende AhnlLch- 
keit des Aussehens der Pragemuster in der mittig gele- 
genen Zone 14 einerseits, wo nur eine Pragung einer 
Lage der Papierbahn zu sehen ist, und der in den Prage- 
streifen 4, 5 voriiegenden Pragung, andererseits, welche 
50 Pragung aus zwei Qbereinanderliegenden Pragungen 
gebildet ist namlich der auch in der mittigen Zone 14 
voriiegenden Pragung und der Verbindungspragung, 
mit der die einzelnen Lagen, welche miteinander die 
Papierbahn 1 bilden, zusammengeheftet sind. 
55 Die Abmessungen der einzelnen Noppen, welche das 
Pragemuster bilden, wird vorteilhaf t so gewahlt, daB die 
Kantenlange oder der Durchmesser dieser Noppen an 
der Papierbahn im Bereich von 1 bis 2,5 mm, vorzugs- 
weise kleiner als 1,5 mm ist 
60 Bei der Herstellung des bahnfdrmigen Tissuepro- 
dukts geht man so vor, daB man mehrere gepragte Pa- 
pierauBenbahnen zusammen mit wenigstens einer unge- 
pragten Papierinnenbahn, deren Breite ein Mehrfaches 
der Breite der herzustellenden Papierbahn betragt ge- 
es meinsam durch einen axial unterteilten Verbindungssta- 
tion, vorzugsweise eine Prigespalt leitet in welchem 
das Zusammenheften dieser Papierbahnen zu einer 
mehrlagigen Bahn durch dne Verbindungspragung her- 
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beigefflhrt wird Die Verbindungspragung bildet dabei 
mehrere in Abstand voneinander befindliche Prige- 
streifeiL Die solcherart zusammengeheftete mehrlagige 
Papierbahn wird dann zu einer RolJe 15 aufgewickeit, 
von d r in Fig. 2 ein Teil dargestellt ist B i dieser zu 
einer Rolle aufgewickelten breiten Papierbahn sind Pra- 
gestreif en 16 vorgesehen, welche durch Zonen 14 von- 
einander getrennt sind. Die Rolle 15 wird anschlieBend 
durch Schnitte, welche mit Sagen und Messern anna- 
hemd in der Mitte der Pragestreifen 16 geftthrt werden, 
wie durch strichpunktierte Linien 17 angedeutet ist, in 
eine Anzahl von Rollen mit geringerer axialer Lange 
unterteilt Diese haben die fur die Verwendung des Tis- 
sueprodukts vorgesehene Linge. 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Einrichtung werden 
drei Papierbahnen 18,19. 20 je von sogenannten Mutter- 
rollen 21, 22, 23 abgewickelt und die Papierbahnen 18 
und 20 durch cine Pragcstation 24 gefuhrt, in welcher 
diese Papierbahnen mit einer PrSgung versehen werden 
kann. Es kann dabei eine Pragung alier dieser Bahnen 
Oder eines Teiles dieser Bahnen (Spot Embossing) vor- 
genommen werden oder es kdnnen die Bahnen auch 
ungeprftgt bleiben. Danach werden diese gepr^gten 
Oder auch ungeprSgten Papierbahnen 18, 19, 20 gemein- 
sam durch eine weitere Pragcstation 25 gefuhrt, wo die- 
se Papierbahnen beim Passieren eines Pr&gespaltes, der 
zwischen mehreren schmalen Pr&gewalzen 26 und einer 
Gegenwaize 27 gebildet ist, hindurchlaufen, wobei das 
Zusammenheften der Papierbahnen 18, 19, 20 zu einer 
dreilagigen Papierbahn bewerkstelligt wird. Diese drei- 
lagige Papierbahn wird dann einer AufroUstation 28 zu- 
gefOhrt, wo diese Papierbahn, deren Breite ein Mehrfa- 
ches der Axiallinge der herzustellenden PapierroUen 
betrSgt zu Rollen gewickelt wird, wie sie in Fig- 2 darge- 
stellt sind Wie im Zusammenhang mit Fig. 2 erwahnt, 
wird diese breite Papierbahn dann entsprechend den 
strichpunktierten Linien — 17 in einzeine Rollen, die an 
Abmessungen dem beabsichtigten Verwendungszweck 
entsprechen, geteilt. 

Im Ztige dieses HersteUungsvorganges kann man 
auch erg&nzende Bearbeitungen bzw. Manipulationen 
vomehmen, wie z. B. das Ankleben der einzeinen zu 
Rollen 15 aufzurollenden Papierbahn an Wickelkemen 
29 (hier nicht dagestellt), das Festlegen des in der RoDe 
15 auBenliegenden Endes mit KJebstoff, gewanschten- 
falls das Bedrucken der Papierbahn, nachdem sie zu 
einer mehrlagigen Bahn durch Pragung zusanunenge- 
heftet worden ist, oder das Herumlegen von Papier- 
schieif en um die f ertiggestellten Rollen. 

Um den Prftgevorgang der Verbindungspragung zu 
steuern, sieht man vorteilhaft einen regelbaren Andruck 
der Prslgewaizen 26 an die Gegenwaize 27 vor. HierfOr 
kann man z. B. eine pneumatisch arbeitende Andruck- 
einrichtung verwenden. 

In Fig. 4 ist die Oberfiache eines Rlndelnoppens 30 
wiedergegeben, der wenigstens teilweise Vertiefungen 
31 aufweist. Hier sind die Vertiefungen 31 schachbrett- 
artigartig als feine Vertiefungen jeweils in rechteckiger 
Form ausgestaltet. 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Einrichtung kann ein 
drei- oder vierlagiges, bahnformiges Tissueprodukt in 
der Weise hergestellt werden, dafi zwei- oder dreilagig 
getrennt gepragt und eine oder zwei Mitt I lagen unge- 
prSgt erstcllt werden kSnnen. Dies geschicht in der Wei- 
se, daB bei der in Fig. 5 dargestellten Einrichtung drei 
Papierbahnen 32, 33 und 34 von sogenannten Mutterrol- 
len 35 und 36 abgewickelt und die Papierbahnen 32 und 
35 durch eine Pragcstation 37 gefuhrt werden, in wel- 
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cher diese Papierbahnen unabhangig mit iner Pragung 
versehen werden k6nnen. Im Gegensatz dazu wird Pa- 
pierbahn 34, die sowohl einlagig wie auch zweilagig aus- 
gestaltet werden kann, einer Verbindung der Lagen, die 
sich nach dem ersten Prftgewerk 37 befindet und hier 
nicht dargestellt ist, gefOhrt, ohne eine Pragung durch- 
zufflhren. Auf dem Weg zur Verbmdungspragung sind 
sowohl bei den zu pr&genden als auch bei der nicht 
gepragten Lage jeweils Umlenkrollen in Form vonTSn- 
zerroUen vorgesehen, die dazu dienen, die sich durch 
Pragung bzw. Nichtpragung ergebenden unterschiedli- 
chen Zugspannungskrafte zu kompensieren. Eine Fal- 
tenbildung soil damit verhindert werden, d h. eine Ver- 
schlechterung der Optik. 

Bel der in Fig. 6 dargestellten Einrichtung kann so- 
wohl ein drei- wie auch ein vierlagiges Tissueprodukt 
erzeugt werden, von denen zwei oder drei Lagen ge- 
trennt gepragt und eine oder zwei Mitteilage ungepragt 
erhalten werden. Hier werden die PapierauBenlagen 38 
20 imd 40 jeweils uber ein System von Umlenkrollen 44 
bzw. 46 von den entsprechenden MutterroUen 41 bzw. 
43 einem ersten Pragcwerk zugefUhrt, Darflber hinaus 
passiert eine Papierlage 39, die wiederum Qber ein Um- 
lenkroUensystem mit einer 'Rnzerwalze 45 von einer 
25 MutterroUe 42 abgewickelt wird, die Pragcstation ohne 
Pragung imd wird dann einem Verbindungswerk zuge- 
fOhrt Je nach herzustellendera Tissueprodukt werden 
die MutterroUen 41, 42 und 43 entweder einlagig oder 
zweila^g vorgegeben. So kann die MuttexroUe 41 einia- 
30 gig vorgegeben werdeni, dann ist die MutterroUe 42 ein* 
lagig Oder zweilagig und die MutterroUe 43 einlagig. 
Weiterhin kann die MutterroUe 41 zweUagig vorgege- 
ben werden, und dann liegen die MutterroUen 42 und 43 
jeweils einlagig vor. Sofem die MutterroUe 41 einlajgig 
35 vorgegeben ist, so wird die MutterroUe 42 ebenfaUs ein- 
lagig vorUegen und dann die MuUerroUe 43 zweUagig 
vorliegen. 
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Patentanspriiche 

1. Mehrlagiges bahnfdmiiges Tissueprodukt mit 
wenigstens 3 mxteinander verbundenen Lagen mit 2 
gepragten AuBenlagen (18, 20), dadnrcfa gekeim- 
zelchnet, daB es weiterhin wenigstens eine unge- 
pragte MitteUage (19) aufweist 

2. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Au- 
Benlagen (18, 20) eine gleiche oder unterschiedliche 
Pragung auf wenigstens einem TeU Uirer Oberfia- 
che aufweisen. 

3. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Pragung wenigstens einer der AuBenlagen (18, 
20) durch wenigstens eine Pragestation erfolgt, bei 
der ein Pragespalt dadurch gebUdet yrird, dafi eine 
Walze mit einer Stahloberfldche einer Gegenwalz 
mit einer Gummioberfiache, einer Kunststoffober- 
flache, einer Papieroberflache oder einer Stahl- 
oberflache zugeordnet ist 

4. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pragung wenigstens einer der AuBenlagen (18, 20) 
durch zwei unabhangig von inander hintereinan- 
der Oder ilbereinander angeordnete PrSgestatio- 
nen erfolgt, bei denen ein Pragespalt dadurch gebU- 
det wird, daB eine Walze mit eber Stahloberflache 
einer Gegenwaize nut einer Gummioberfiache zu- 
geordnet ist 
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5. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Anordnung der Lagen des Tissueprodukt so er- 
folgt daB AuBenseiten der AuBenlagen (18, 20) 
weich und die Innenseiten ,der AuBezilagen ( 18, 20) 5 
rauhsind. 

6. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspriichen, dadurch gekennzeich- 
net daB eine Verblndung der Lagen durch eine 
Vcrleimung, eine Randpragung, ein Spotembossing 10 
Oder eine Rindelung erfoIgL 

7. Mehrlagiges bahnfSrraiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspriichen, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Lagen mitcinander durch cine den La- 
gen gemeinsame Verbindungspragung verbunden 15 
sind, daB die Verbindungspragung in Form von bei- 
derseits unmittelbar an die Render (2. 3) der mehr- 
lagigen Bahn (1) anschlieBenden, einen Teil der 
Bahnbreite (6) cinnehmenden PrSgestreifen (4, 5) 
ausgefOhrt isL 20 

' 8. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden AnsprQchen, dadurdi gekennzeich- 
net, daB mehrere zuvor gepr^gte Lagen mit einem 
dem Lagen-Pragemuster gieichen oder visuell Shn- 
lichen Verbindtuigspr&gemuster zusanunengehef- 25 
tetsind. 

9. Mehrlagiges bahnfOnniges Tissueprodukt nach 
vorstehenden AnsprOchen, dadurch gekennzeich- 
net daB das Prfigemuster der Verbindungspragung, 
'welche die Lagen zusammenheftet und das bzw. 30 
die Pragemuster der einzelnen Lagen des Papiers 
durdi Noppen (7) gebildet sind, welche in emem 
annahernd rechteckigen oder parallelogrammfdr- 
migen Raster angeordnet sind, dessen Zeilen (9) 
iind Spalten (8) annihemd gieich schrag zu den 35 
^Mndem (2, 3) der Bahn (1) ausgerichtet sind 

10. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet daB die Nop- 
pen (7) in einem annahemd quadratischen oder 
rhombischen Raster angeordnet sind. ao 

11. Mehrlagiges bahnfdmiiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet dafl 
die Noppen (7) an der Papierbahn (1) eine Kanten- 
Ifinge oder einen Durchmesser 1 bis 2,5 mm, vot> 
zugsweise von weniger als 1^ nun haben* 45 

12. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
AnsprOchen 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet daB 
die Breite der beiden unmittelbar an die REnder (2, 
3} der mehrlagigen Bahn (1) anschlieBenden Prage- 
streifen (4, 5) der Verbuidungspr&gung zusammen* 50 
genommen 10 bis 80 mm, vorzugsweise 20 mm bis 
60 mm betrSgt 

13. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhcrgehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die AuBenlagen (18, 20) die glei- 55 
che oder eine unterschiedliche Tissuequalitit auf- 
weisen wie die MitteUage(n). 

14. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhcrgehenden Anspruche, dadia*ch ge- 
kennzeichnet daB die Tissuequalit&t eine Tissuepa- eo 
pierlage ist die ausgewahlt ist aus der Gruppe von 
Tissuequalitaten erhalten nach dem TAD-Verfah- 
ren, nach dem Schichtungsverfahren, dem Einsatz 
von Zellstoff in Form von Trockenstoff oder Pump- 
stoff, AlQ)apier, Sulfat- oder Sulfit-Zellstoff, oder es 
nach einer Kombination der vorgenannten Verfah- 

ren. ^ ^ 

15. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
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einem der vorhergehenden Ansprflche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Tissuequalitat eine Tissuepa- 
pieiiage ist die ausgewShit ist aus Qualititen mit 
unterschiedlichen Fiachengewichten im Bereich 
von 12 bis iOg/m^, bsbesondere mit solchen im 
Bereich von 17 bis 19 g/m^ bei altpapierenthalten- 
den TissuequalitStten und bei sonsrigen Tissuequali- 
taten von 15 bis 17 g/m^. 

16. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Tissuequaiitat wenigstens ei- 
ner der Mittellagen eine groflere, gleiche oder ge- 
ringere Festigkeit aufweist als die TxssuequalitSt 
der AuBenlagen (18, 20). 

17. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
emem der vorangehenden Anspriiche. dadurch ge- 
kennzeichnet daB wenigstens eine der Mittellagen 
wenigstens 50 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 
80 Gew.-%, insbesondere bis zu 100 Gew.-% Recy- 
cling- Papier oder Al tpapier enthait 

18. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet d^ der zusitzliche Zusammenhalt 
der Lagen fiber eine Verbindungspragung durch 
wenigstens eine auf den Oberfiachen des/der Rln- 
deh*ad^noppen vorhandene Vertiefung, die vor- 
zugsweise rund Oder eckig ausgestaltet ist erfolgt 

19. Mehrla^ges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden AnsprOdie, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der zusatzliche Zusammenhalt 
der Lagen iiber eine auf wenigstens einen Teil der 
Bahn aufgebrachte Verleimung beispielsweise 
Walzen- oder SprOhverleimung, vorzugsweise im 
Bereich der BreitrSndeiung, erfolgt 

20. Verfahren zur HersteOung eines mehrlagigen, 
bahnfonnigen Ussueprodukts, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi zwischen 2 geprfigte AuBenlagen (18, 
20) wenigstens eine ungeprSgte KQttellage ange- 
ordnet wild. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl man die AuBenlagen (18, 20) mit einer 
gieichen oder unterschiedlichen Prigung auf we- 
nigstens einem Teil ihrer Oberflache versieht 

2Z Verfahren nach vorstehenden Ansprflchen, da- 
durch gekennzeichnet daB die PrSgung wenigstens 
emer der AuBenlagen (18, 20) durch wenigstens ei- 
ne Pragestation erfolgt bei der ein Pragespalt da- 
durch gebildet wird, daB erne Walze mit einer 
Stahloberfiache einer Gegenwalze mit einer Gum- 
mioberflache, KunststoffoberflSche, Papieroberfia- 
che oder Stahloberfiache zugeordnet ist 

23. Verfahren nach vorstehenden Anspriichen, da- 
durch gekennzeichnet daB die Pr^gung wenigstens 
einer der AuBenlagen (18| 20) durch zwei hinterein- 
ander angeordnete Prftgestationen erfolgt bei de- 
nen der Prigespalt dadurch gebildet wird, daB eine 
Walze mit einer Stahloberfiache einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberfiache zugeordnet ist 

24. Verfahren nach vorstehenden Anspriichen, da- 
durch gekennzeichnet daB im AnschluB an die er- 
ste Pragestation eine Entladestation vorgesehen ist 

25. Verfahren nach vorstehenden AnsprOchen, da- 
durch gekennzeicimet daB die Anordnung der La- 
gen des Tissueprodukt so erfolgt dafl die AuBensei- 
ten der AuBenlagen (18, 20) weich und die Innensei- 
ten der AuBenlagen (18, 20) rauh sind 

26. Verfahren nach vorstehenden AnsprQchen, da- 
durch gekennzeichnet dafl eine Verbindung der 
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Lagen durch eine Verleimung, eine Randpragung, 
ein Spot-Embossing oder eine Randeiung erfolgt. 

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere, 
drei oder mehr, mit einem Noppen-Pragemuster 5 
versehene Papieraufienbahnen (18, 20), deren Brei- 

te ein Mehrfaches der Breite der herzustellenden 
Papierbahn (1) betr&gt. gemeinsam mit wenigstens 
einer ungepragten Mittellage (19) durch einen axial 
unterteilten PrSgespalt gelcitet werden, der zwi- 10 
schen mindestens drei, axial fluchtend im Abstand 
voneinander angeordneten stahlernen Noppen- 
Pragewalzen (26) und einer oder mehreren diesen 
Noppen-Pragewalzen zugcordneten Gegenwal- 
2e(n) vorzugsweise mit einer Gummioberflache, 15 
Kunststoffoberfiache, Papieroberfiache oder Stahl- 
oberfl^che (27) gebildet ist und daB die so gebildete 
mehriagige Papierbahn nach dem im Prtgespalt er- 
folgten Zusammenheften der Lagen durch Schnitte 
in mehrere schmilere Papierb^en geteilt wird, 20 
welche Schnitte je ann^emd in der Mitte der bei 
diesem Zusammenheften gebildeten streifenf5rmi- 
gen PrSgemuster gefOhrt werden, wobei das Teilen 
in mehrere schm^ere Papierbahnen, weiche die fur 
die Verwendung des Tissueprodukts gewQnschte 25 
Breite haben, nach einem auf das Zusammenheften 
erfoigten AufroUen der durch den Pr&gespalt ge- 
laufenen Papierbahn vorgenommen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Zusanmienbeften der Papier- 30 
bahnen je 10 bis 80 mm , vorzugsweise 20 mm bis 
60 mm breite streifenf5rmige Prftgemuster gebildet 
werdea 

29. Verfahren nadi Anspruch 27 oder 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Noppen-Pr^gewalze* (26) 35 
auf wenigstens einem Teil ihrer Oberfiache (30) 
Vertiefungen (3!) aufweisen, die eine weitere Ver- 
bindungspr&gung erzeugen. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere Verbindungspragung 40 
durch Vertiefungen (31) in Form von einer Vielzahi 
von Mehrecken oder Kreisen, vorzugsweise Recht- 
ecken oder Parailelogrammen erfolgt 

31. Verfahren nach vorstehenden AnsprQchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB im AnschluB an die wei- 45 
tere Pr&gung eine GUttung erfolgt, indem die Pa- 
pierbahn einmal durch einen Spalt, wobei mehrere 
Spalte hintereinander liegen, durch Glittwerk er- 
folgt wobei zuerst eine Waize mit einer Stahlober- 
fl&che einer Gegenwalze mit einer Kunststoffober- 50 
flache und dann spiegelbildiich eine Walze mit ei- 
ner Kunststoffoberflache eine Gegenwalze mit ei- 
ner Staiiloberflache zugeordnet ist 

3Z Emrichtung zur Herstellxmg von Tissueproduk- 
ten nach Anspriichen 1 bis 20, enthaltend wenig- 55 
stens drei von Mutterrollen (21, 22, 23) herrflhrende 
Papierbahnen (18, 19, 20^ eine Pr^gestation (24) fOr 
die Papierbahnen (18, 20), eine weitere PrS-gesta- 
tion (25). die einen PrSlgespalt bildet, bei dem meh- 
rere schmale Pr^gewalzen (26) einer Gegenwalze go 
(27) zugeordnet sind, gegebenenfalls ein Glattwerk, 
gegebenenfalls ein Druckwerk sowie eine Aufroll- 
station (28). 

33. Einrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Prag station (24) wenigstens 55 
ein Walzenpaar enthalt, bei dem eine Walze mit 
Stahloberflache einer Walze mit Gummioberfla- 
che, Kunststoffoberflache oder Stahloberflache zu- 
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geordnet ist 

34. Einrichtung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet daB die erste Pragestation aus- 
schlieBlich zur Pragung der AuBenlagen (18, 20) 
dient 

35. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB die weitere Pragestation (25) 
euie Randelstadon enthait, bei der eine Randebad* 
walze oder eine Vielzahi von Randerr&dem wenig- 
stens einer Gegenwalze mit Stahloberflache, Gum- 
mioberflache, Kunststoffoberflache oder Papier- 
oberfiache zugeordnet ist 

36. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 35, dadurch 
gekennzeichnet daB die Randelradwalze Randelra- 
der aufweist, die eine Randeiung uber 10 mm bis 
60 mm, vorzugsweise iiber 20 bis 80 mm erzeugen. 

37. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 36, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ^k>ppen der Randelrader 
auf wenigstens einem Teil ihrer Oberflache Vertie- 
fungen (31) aufweisen. 

38. Einrichttmg nach Anspruch 32 bis 37 dadurch 
kennzeichnet, daB die Vertiefungen (31) als eine 
Vielzahi von Mehrecken oder Kreisen, vorzugswei- 
se Rechtecken oder Parailelogrammen ausgestaltet 
sind. 
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